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(54) Title: SINTERED MOULDING AND ITS USE 

(54)Bezeichnung: SINTERFORMKORPER UND SEINE VERWENDUNG 
(57) Abstract 

Zirconium dioxide containing 2 to 40 vol. % of stabilizing oxides is embedded in the matrix material of a sintered mould- 
ing consisting of an aluminium oxide/chromium oxide mixed crystal. The quantity of stabilizing oxides added is chosen so that 
the zirconium dioxide is predominantly tetragonal. The molar ratio of the zirconium dioxide containing the stabilizing oxides to 
the chromium oxide is between 1000 : I and 20 : 1 and the zirconium dioxide has a maximum particle size of 2 urn. 

(57) Zusammenfassung 

In einem aus einem Aluminiumoxid-/Chromoxid-Mischkristall gebildeten Matrixwerkstoff eines Sinterformk5rpers sind 2 
bis 40 vol. % stabilisierende Oxide enthaltendes Zirkoniumdioxid eingelagert, wobei die Zugabemenge der stabilisierenden Oxide 
so gewahlt ist, daS das Zirkoniumdioxid Oberwiegend tetragonal ist und wobei das molare Verhaitnis zwischen dem die stabilisie- 
renden Oxide enthaltenden Zirkoniumdioxid und Chromoxid zwischen 1.000 : 1 und 20 : 1 Hegt und das Zirkoniumdioxid eine 2 
u,m nicht iiberschreitende KorngrdSe hat. 
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Sinterf ormkorper und seine Verwendung 



In der DE-A-36 08 854 ist die Verwendung eines 
Oxidkeramik-Werkstof f es fur PreBwerkzeuge zum 
Ausformen von Bauteilen aus Glas oder glashaltiger 
Keramik angegeben. Als Matrixwerkstof fe werden neben 
kubischem und tetragonalem Zirkoniumdioxid auch 
Aluminiumoxid , Chromoxid, Spinell und ein hinsichtlich 
seiner mengenmafligen Zusammensetzung nicht definiertes 
Al-Cr-Mischoxid [Al, Cr ^ 2 °3 angegeben. Die 
einzelnen Vorschlage fiir die Matrixkomponenten stehen 
dabei gleichberechtigt nebeneinander , so daB zur 
Auswahl einer besonderen Matrixkomponente wie auch zum 
Anteil der in die Matrix einzulagernden Menge an z . B. 
Zirkoniumdioxid keine Lehre vermittelt wird. Neben den 
vorstehend genannten Komponenten konnen noch 
stabilisierende Oxide wie z.B. Yttriumoxid (^ 2 °3 ) in 
einer Menge von 3,5 bis 12, vorzugsweise 8 bis 10^ oder 
Magnesiumoxid (MgO) in einer Menge von 6,0 bis 16, 
vorzugsweise 8 bis 14 Mol.% und Ceroxid (Ce0 2 ) in 
einer Menge von 3,5 bis 12 Mol.°*, vorzugsweise von 8 
bis 10 Mol.\, bezogen auf derr Oxidkeramik-Werkstof f ; 
vorliegen. Als Par tikelgroBe fiir die in eine 
polykristalline Matrix eingelagerten Teilchen wird 
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eine Gro&e zwischen 5 und 5000 nm entsprechend 0,005 
bis 5 pm genannt. 

Ein weiterer Vorschlag zu einer sogenannten 
"umwandlungsverstarkten" Keramikzusammensetzung , bei 
der eine f einverteilte feste Losung aus Zr0 2 -Hf0 2 in 
einer festen Losung aus entweder Chromoxid 
enthaltendem Aluminiumoxid oder Chromoxid enthaltendem 
Mullit angegeben ist, findet sich in der WO 85/01936 
und wird dort fiir Hochtemperaturanwendungsbereiche, 
wie z.B. fiir Dieselmotoren und Gasturbinen 
vorgeschlagen. Der in Erwagung gezogene 
Chromoxidanteil zwischen 3 und 30 Mol.%, insbesondere 
ein Anteil von 20 Mol.% Chromoxid im Zusammenwirken 
mit einem Anteil von 10 bis 20 Mol.% Haf niumdioxid , 
soli zur Verbesserung der Harte und zur Einstellung 
einer niedrigen Warmeleitf ahigkeit dienen. Steigende 
Anteile an Chrom- und Haf niumdioxid fiihren zu einer 
Abnahme der Warmeleitf ahigkeit . Merkliche 
Hartesteigerungen werden erst bei relativ hohen 
Chromoxid-Konzentrationen gefunden - ca . 20 Mol.%, 
bezogen auf 20 Mol.% Hf 0 2 . Zu der Korngrofie der 
eingelagerten Zr0 2 -Hf 0 2 -Phase wird in den Beispielen 
dieser Schrift eine Grofienordnung von 5 pm 
angegeben, und der Nichterhalt der tetragonalen 
Modifikation darauf zuriickgef iihrt , dafl es nicht 
gelungen ist, die dispergierte Zr0 2 -Hf 0 2 ~f este Losung 
in ausreichender Feinheit zu erhalten. Der Zusatz 
stabilisierender Oxide ist in dieser Schrift nicht 
erwahnt- Die erzielten Bruchzahigkeitswerte liegen im 
Bereich zwischen 5 und ca . 6,5 MPa / m. 
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-Bie EP-A- 199 459 betrifft keramische 
Zusammensetzungen hoher Zahigkeit und sieht ein 
Zusammenwirken von Zirkoniumdioxid , teilstabilisiertem 
Zirkoniumdioxid, festen Losungen von 
Zirkoniumdioxid/Haf niumdioxid , festen Losungen von 
teilstabilisiertem Zirkoniumdioxid/Haf niumdioxid r 
teilstabilisiertem Haf niumdioxid und Haf niumdioxid mit 
Mischungen von Metalloxiden , insbesondere von 
Yttriumnioboxid ( YNbO^ ) oder Yttriumtantaloxid ( YTaO^ ) 
vor, wobei das Yttriumion der Mischoxide auch zum Teil 
durch ein Kation eines SE-Metalls, z B . La +3 , Ce +4 
Ce +3 Pr +2 r Tm +3 ersetzt ist. Gemafl einer weiteren 
Variante dieser Schrift kann die beschriebene 
keramische Legierung, also z.B. Zr0 2 unter Zusatz. von 
YNbO^ in einer Menge von wenigstens 5 Vol.% mit z.B. 
a-Aluminiumoxid oder auch A1 2 °3~ Cr 2°3' Mullit oder 
Titaniumcarbid, abgemischt werden. Der Nachteil dieser 
bekannten Zusammensetzung ist darin zu sehen, dafi in 
Folge der Nb oder Ta enthaltenden Mischoxide bei^den 
hergestellten Keramikprodukten eine weitere 
Korngrenzenphase entsteht und sich ein fur viele 
Anwendungsbereiche noch nicht ausreichend hoher 
Erweichungspunkt einstellt. 



In ahnlicher Weise beschreibt die US-PS 47 70 673 ein 
keramisches Schneidwerkzeug , das zu 20 bis 45 % aus 
einer 1 bis 4 Mol.% eines gemischten Metalloxids 
enthaltenden Zirkoniumdioxid-Legierung und 55 bis 80 
Gew.\ einer Hartkeramik-Zusammensetzung besteht, wobei 
die gemischten Metalloxide aus der Gruppe YNbO^ ( 
YTa °4 , MNbO^ , MTaO^ und der en Mischungen bestehen, und 
M aus einem Kation besteht, das zur Substitution des 
Yttriumkations vorgesehen ist und aus Mg +2 , ca + 2 f sc + 3 
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und Seltenerdmetallionen ausgewahlt ist, bestehend aus 
der Gruppe La +3 , Ce +4 , Ce +3 f Pr +3 f Nd +3 , Sm +3 , Eu +3 f 
Gd +3 , Tb +3 , Dy +3 , H0 +3 , Er +3 f Tm +3 , Yb +3 und Lu +3 und 
deren Mischungen besteht. Als Hartkeramik kommt neben 
Aluminiumoxid und z.B. Sialon, SiC, Si^N^ auch 

Al 2°3~ Cr 2°3 in Betracht, wobei ein Cr 2 0 3 ~Anteil bis zu 
ungefahr 5 Mol.% vorgesehen ist. Auch hier besteht 
wiederum der Nachteil, dafi sich durch die dem Zr0 2 
zugefiigten Legierungsbestandteile in Form der Niob 
bzw. Tantal enthaltenden Mischoxide in der Keramik ein 
zu niedriger Erweichungsbereich ergibt. 

Die US-PS 43 16 964 betrifft eine auch zur Herstellung 
von Schneidplatten in Erwagung gezogene 

Zusammensetzung aus 95-5 Vol.% Aluminiumoxid und 5 - 
95 Vol . % Zirkoniumdioxid unter Zusatz von ca . 0,5 - 
5,5 Mol.% Yttriumoxid, 0,5 bis 10 Mol.% Ceroxid, 0,4 
bis 4 Mol.% Erbiumoxid und 0,5 bis 5 Mol.% 
Lanthanoxid, bezogen auf Zirkoniumdioxid. 

Ein gemafi der EP-A-282 879 auch zur Verwendung als 
Schneidplatte vorgesehener Sinterf ormkorper besteht 
aus einer Whisker enthaltenden Matrix, die auflerdem 
noch Partikel aus z. B. Siliziumkarbid , 
Siliziumnitrid, Sialon, Aluminiumoxid und 
Zirkoniumdioxid enthalt. Die Whisker konnen aus den 
gleichen Werkstoffen wie die Partikel bestehen. 
Zirkoniumdioxid wird hier neben Mullit und 
Aluminiumoxid als Matrixwerkstof f genannt . Aufierdem 
kann der Sinter f ormkorper noch die iiblichen 
Sinterhilf smittel enthalten, wie z. B. die Oxide des 
Magnesiums, Chroms oder Yttriums. Von den seltenen 
Erdoxiden werden als bevorzugt geeignet die Oxide des 
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Lanthans, Samariums, Gadoliniums, Dysprosiums, 

Holmiums, Erbiums, Thuliums, Ytterbiums und Lutetiums 

genannt. Es werden Bruchzahigkeiten von mehr als 10 
1/2 

MPam angegeben . 

Eine Keramik sehr hoher Zahigkeit und 

Verschleiflf estigkeit zur Verwendung als spanabhebendes 
Schneidwerkzeug ist aus der DE-A-35 29 265 bekannt . 
Die stoffliche Zusammensetzung sieht neben 20 bis 50 
Gew.% Titankarbid und 18 bis 79,9 Gew.%, Aluminiumoxid 
0,1 bis 2 Gew.% eines Sinterhilf smittels vor, das aus 
der Gruppe: MgO, CaO, Si0 2 , Z r0 2 , NiO, Th 2 0 3 , A1N, 
TiO, Ti0 2 , Cr 2 0 3 und/oder zumindestens einem Oxid der 
seltenen Erden ausgewahlt ist. Als seltene Erdoxide 
werden genannt: Y 2 o 3 , Dy 2 0 3 , Er 2 0 3 , Ho 2 0 3 , Gd 2 0 3 „- 
und/oder Tb 4 o ? . Die Sinterhilf smittel dienen zur- . 
Verhinderung des Kornwachstums beim Aluminiumoxid und 
gehen mit diesem eine Verbindung ein, die den 
Sintervorgang der Keramik fordert. 

Aus der EP-A-214 291 ist ein zu 40 bis 99 Mol.\ 
teilstabilisiertes Zirkoniumdioxid und 1 bis 60 Mol.% 
Aluminiumoxid enthal tender Sinterkorper bekannt, der 
als Sinterhilf smittel ferner geringe Mengen der Oxide 
von Mn, Fe , Co, Ni , Cu und Zn zur Beschleunigung des 
Sintervorganges enthalt. Zur Einstellung eines 
tetragonalen Phasenanteils von 65 % oder mehr werden 
die Oxide des Yttriums, Magnesiums, Calciums oder Cers 
vorgeschlagen . Als zuzusetzende Menge des Yttriumoxids 
werden 1,3 bis 4 Mol.% genannt, die ganz oder 
teilweise durch die iibrigen stabilisierenden Oxide in 
einer Menge von 0,01 bis 12 Mol.°* ersetzt sein konnen. 
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In der EP-A-236 507 ist ein Zirkoniumdioxid mit mehr 
als 65 % tetragonaler' Phase angegeben, das in einem zu 
60 bis 99 Mol.% aus Aluminiumoxid bestehenden 
hochdichten Keramikkorper enthalten ist. Zur 
Stabilisierung des Zirkoniumoxids werden weniger als 3 
Mol.% Y 2 0 3 r weniger als 12 Mol . % MgO oder CaO und 
weniger als 14 Mol.% Ce0 2r bezogen auf die keramische 
Zusammensetzung, vorgeschlagen . Zur Verbesserung der 
Sinterf ahigkeit und zur Unterdriickung des 
Kornwachsturos und damit zur Erzielung einer besonders 
hohen Dichte enthalt der Werkstoff noch 
Ubergangsmetalloxide von Mn f Fe r Co, Ni f Cu und Zn f 
die als solche oder als Hydroxide, Nitrate, Chloride 
u. a. der Ausgangszusammensetzung zugegeben werden 
konnen. Nachteilig bei diesem bekannten Material ist 
die fur viele Anwendungsbereiche , insbesondere bei 

Schneidwerkzeuaen fur die spanabhebende Bearbeitung 

2 

noch nicht ausreichende Harte von max. 1.750 kg/mm . 



Der Zusatz von Chromoxid zu Aluminiumoxid, wobei 
mindestens 10 Gew.% Chromoxid zum Einsatz kommen, 
wurde fur die Herstellung eines feuerfesten Materials 
in der US-A-4 823.359 vorgeschlagen. Alternativ kann 
statt des Aluminiumoxids auch eine aus 

Aluminiumoxid/ Zirkoniumdioxid bestehende Mischung zum 
Einsatz kommen. Aus der bis zu 50 pm zugelassenen 
Grofle der Korner vor dem Sintern ist auf die fur 
Feuerf estartikel gewunschte relativ hohe Porositat und 
eine geringe Bruchzahigkeit zu schlieBen. Die 
Verwendung von stabilisierenden Oxiden und das 
Vorliegen des ggf . eingesetzten Zirkoniumdioxids in 
einer bestimmten Modifikation ist nicht erwahnt. Auch 
gemaS der US-A-4 792 538 wird Chromoxid zusammen mit 
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Aluminiumoxid und Zirkoniumdioxid zur Herstellung von 
Feuerf estartikeln eingesetzt. Die Chromoxidmenge liegt 
hier bei 5 bis 25 Gew.%, vorzugsweise werden 16 Gew.% 
eingesetzt. Die Porositat liegt hier im Bereich von 
ca. 14 bis 15 %, der Zusatz von stabilisierenden 
Oxiden und das Vorliegen des Zirkoniumdioxids in einer 
bestimmten Modifikation ist nicht angesprochen . 

Die WO 90/11980 betrifft eine Keraraik, in der 
plattchenf ormige Korner aus Strontiumaluminat in *~einem 
molaren Verhaltnis von SrO/Al 2 o 3 zwischen 0,02 und 0 P 2 
in eine Matrix aus Zr0 2 , A1 2 0 3 oder eine iiberwiegend 
aus Zr0 2 bestehende Mischung aus A1 2 0 3 und Zr0 2 
eingelagert sind. Die erreichten Hartewerte sind auch 
bei hoheren Aluminiumoxidanteilen relativ niedrig. 

Es besteht nach wie vor die Aufgabe, die bekannten 
Werkstoffe zu verbessern und Sinterf ormkorper zur 
Verfiigung zu stellen f die ein hohes Festigkeitsniveau 
aufweisen und bei denen eine gute Bruchzahigkeit mit 
gleichzeitig hoher Harte kombiniert ist. Die Erfindung 
will einen Sinterf ormkorper zur Verfiigung stellen, der 
diese Anf orderungen erfiillt und infolge seines 
Eigenschaf tsspektrums iiber eine hohere 
VerschleiBf estigkeit verfiigt, so dafl der 
Sinterf ormkorper als Schneidwerkzeug , insbesondere als 
Schneidplatte, ganz besonders als Schneidplatte fur 
die spanabhebende Bearbeitung von Gufl- und 
Stahlwerkstof f en geeignet ist, wobei eine weitere 
Aufgabe darin gesehen wird, einen Sinterf ormkorper 
vorzuschlagen, der als Schneidplatte im unterbrochenen 
Schnitt eingesetzt werden kann . 
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Es wurde nun gefunden, dafi die Losung der anstehenden 
Aufgabe einen Sinterf ormkorper mit einer ganz 
speziellen Zusammensetzung erfordert. Neben der 
Umwandlungsverstarkung, die durch die Einlagerung 
eines stabilisierende Oxide enthaltenden 
Zirkoniumdioxids in einer Keramikmatrix erzielt wird, 
sieht die Erfindung gemafi . einer ersten Ausf iihrungsf orm 
als Matrix einen Mischkristall aus 

Aluminiumoxid/Chromoxid vor . Desweiteren sieht die 
Erfindung vor, dafi das in die Matrix eingelagerte 
Zirkoniumdioxid und das zusammen mit dem Aluminiumoxid 
den Mischkristall bildende Chromoxid in einem 
bestimmten molaren Verhaltnis zueinander stehen. Diese 
Mafinahme ermoglicht erstmalig, daB auch bei hoheren 
Zirkoniumdioxidanteilen, die zum Erhalt einer 
besonders guten Bruchzahigkeit erforderlich sein 
konnen, Hartewerte erzielt werden, wie sie bei 
entsprechenden Zirkoniumdioxidanteilen bisher nicht 
erzielbar waren. Andererseits konnen bei niedrigen 
Zirkoniumdioxidanteilen auch relativ geringe 
Chromoxidgehalte vorliegen f womit einer Versprodung 
des Werkstoffes entgegengewirkt wird* Gemafi ihrer 
ersten Ausf iihrungsf orm sieht die Erfindung daher zur 
Losung des anstehenden Problems einen Sinterwerkstof f 
nach Anspruch 1 vor. 

Die Angabe, dafi das die stabilisierenden Oxide 
enthaltende Zirkoniumdioxid und Chromoxid in einem 
bestimmten molaren Verhaltnis vorliegen sollen, ergibt 
zwangslaufig auch bestimmte Verhaltnisse fur die 
ubrigen Komponenten, da z. B. mit sinkendem Anteil an 
Zirkoniumdioxid auch die Anteile der stabilisierenden 
Oxide, bezogen auf den Sinterf ormkorper r abnehmen, 
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wahrend andererseits der Anteil des Aluminiumoxids 
ansteigt. Bezogen auf das Aluminiumoxid des 
Sinterf ormkorpers liegt das Chromoxid in einer 
Gewichtsmenge von 0,004 bis 6,57 Gew.% vor , wobei 
jedoch nicht aufler acht gelassen werden darf, daB 
Chronioxid und das die stabilisierenden Oxide 
enthaltende Zirkoniumdioxid in dem angegebenen molaren 
Verhaltnis stehen. Von den stabilisierenden Oxiden hat 
sich das Ceroxid als ganz besonders bevorzugt 
erwiesen . 

Entsprechend einer weiteren vorteilhaf ten 
Ausf iihrungsf orm betragt der Anteil des 
Matrixwerkstof f es am Sinterf ormkorper mindestens ;70 
Vol.% und ist aus einem 

Aluminiumoxid-/Chromoxid-Mischkristall mit einem : , 
Chromoxidanteil von 0,01 bis 2,32 Gew.\, bezogen auf 
Aluminiumoxid, gebildet, wobei 2 bis 30 Vol.**, 
Zirkoniumdioxid in die Matrix eingelagert sind, und 
das Zirkoniumdioxid 0,27 bis 2,85 Mol.% Yttriumoxid, 
bezogen auf die Mischung aus Zirkoniumdioxid und 
Yttriumoxid, enthalt und das Zirkoniumdioxid in einer 
2 pm nicht iiber schreitenden durchschnittlichen 
Korngrofle iiberwiegend in der tetragonalen Modifikation 
vorliegt. Eine Menge von 0,27 bis 2,85 Mol.\ 
Yttriumoxid, bezogen auf die Mischung aus 
Zirkoniumdioxid und Yttriumoxid entspricht 0,5 bis 5,4 
Gew.\ Yttriumoxid, bezogen auf Zirkoniumdioxid. Bei 
einem solchen Sinterf ormkorper liegt zwischen dem das 
Yttriumoxid enthaltenden Zirkoniumdioxid und Chromoxid 
ein molares Verhaltnis von 370 : 1 bis 34 : 1 vor. 
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Gemafl einer weiteren besonders bevorzugten 
Ausf iihrungsf orm der Erfindung besteht der 
Matrixwerkstof f aus einem 

Aluminiumoxid-/Chromoxid-Mischkristall und aus einem 
weiteren Mischkristall der Formel SrAl 12 _ x Cr x 0 igf 
wobei x einen Wert von 0,0007 bis 0,045 hat. Auch bei 
dieser Ausf iihrungsf orm , die im iibrigen der ersten 
Ausfiihrungsf orm entspricht, geht von dem in die 
Mischkristall-Matrix eingelagerten Zirkoniumdioxid 
eine zahigkeitssteigernde Wirkung aus, wahrend der 
Chromzusatz einem durch den Zirkoniumdioxidanteil 
hervorgeruf enen Abfall der Hartewerte entgegenwirken 
kann. Der durch den Zusatz von Strontiumoxid 
zusatzlich gebildete Mischkristall der Formel SrAl 12 _ x 

Cr 0 A hat nun den zusatzlichen Effekt, daB er dem 
x 1 9 

Sinterformkorper auch bei hoherer Temperatur erne 
weiter verbesserte Zahigkeit verleiht. Die 
VerschleiBf estigkeit dieser Sinterformkorper unter 
EinfluB erhohter Temperatur ist daher ebenfalls 
verbessert. Auch bei dieser Ausf iihrungsf orm hat sich 
das Ceroxid als besonders geeignet gezeigt. 

Der in Anspriichen und Beschreibung verwendete Begriff : 
Mischkristall ist nicht im Sinne von Einkristall zu 
verstehen, vielmehr ist damit gemeint eine feste 
Losung von Chromoxid in Aluminiumoxid bzw. 
Strontiumaluminat . Der erf indungsgemafie 
Sinterformkorper ist polykristallin . 

GemaB einer weiteren Aus f iihrungsf orm kann die 
VerschleiBf estigkeit der Sinterformkorper noch durch 
die Einlagerung von 2 bis 25 Vol.% eines oder mehrerer 
Karbide, Nitride oder Karbonitride der Metalle der 4. 
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und 5 . Nebengruppe des periodischen Sys-tems der 
Elemente - bezogen auf den Matrixwerkstof f - in diesen 
verbessert werden. Vorzugsweise liegt der Anteil 
dieser Hartstoffe bei 6 bis 15 Vol.%. Insbesondere 
sind Titannitrid , Titankarbid und Titankarbonitrid 
geeignet . 

GemaB einer besonders bevorzugten weiteren 
Ausf iihrungsf orm der Erfindung wird das molare 
Verhaltnis des die stabilisierenden Oxide enthaltenden 
Zirkoniumdioxids zu Chromoxid in Abhangigkeit des in 
den erf indungsgemaflen Sinter formkor pern vorliegenden 
Zirkoniumdioxidanteils so eingestellt, dafi bei 
niedrigen Zirkoniumdioxidanteilen auch geringe - 
Chromoxidmengen vorliegen. Ganz besonders hat sich 
dabei eine Einstellung des molaren Verhaltnisses - 
Zirkoniumdioxid : Chromoxid erwiesen, die im Bereich 
von 

2 bis 5 Vol.% Zirkoniumdioxid 1.000 : 1 bis 100 : 1 
> 5 - 15 Vol.% Zirkoniumdioxid 200 : 1 bis 40 : 1 
>15 - 30 Vol.% Zirkoniumdioxid 100 : 1 bis 20 : 1 
>30 - 40 Vol.% Zirkoniumdioxid 40 : 1 bis 20 : 1 



betragt . 

Zum Vorliegen der Einstellung des Zirkoniumdioxids 

iiberwiegend in der tetragonalen Modifikation ist 

erf indungsgemafl die Einstellung einer 2 pm nicht 

iiberschreitenden Korngr60e des Zirkoniumdioxids 

erf orderlich . Aufler den bis zu einer Menge von 5 Vol.% 

zugelassenen Anteilen von Zirkoniumdioxid in kubischer 

Modifikation sind auch noch geringe Mengen der 
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monoklinen Modifikation zugelassen, diese sollen aber 
ebenfalls eine Menge von max. 5 Vol.% nicht 
iiberschreiten und liegen vorzugsweise bei weniger als 
2 Vol.%, ganz besonders bevorzugt sogar bei weniger 
als 1 Vol.% r so dafl vorzugsweise mehr als 90 Vol.% in 
der tetragonalen Modifikation vorliegen. 

Da der Sinterf ormkorper aufler den in den 
Patentanspriichen angegebenen Komponenten lediglich 
noch in unvermeidbarer Weise eingeschleppte 
Verunreinigungen enthalt, die gemaB einer weiteren 
vorzugsweisen Ausf iihrungsf orm der Erfindung nicht mehr 
als 0 r 5 Vol.% betragen, besteht der Sinterf ormkorper 
lediglich aus dem 

Aluminiumoxid-Chromoxid-Mischkristall oder aus dies em 

Mischkristall und dem Mischkristall der Formel 

SrAl„ n Cr 0„ a sowie aus dem die stabilisierenden 
12-x x 19 

Oxide enthaltenden und in die Matrix aus den genannten 
Mischkristallen eingelagertem Zirkoniumdioxid . Weitere 
Phasen, wie z. B. Korngrenzphasen , die beim 
gemeinsamen Einsatz von Aluminiumoxid und 
Magnesiumoxid gebildet werden oder weitere kristalline 
Phasen, wie sie bei den aus dem Stand der Technik 
bekannten Zusatzen von Stoffen, wie YNbO^ oder YTaO^ 
entstehen und die einen nicht ausreichend hohen 
Erweichungspunkt aufweisen, liegen im Sinterf ormkorper 
nach der Erfindung nicht vor . Auch die aus dem Stand 
der Technik bekannten Oxide von Mn f Cu, Fe, die 
ebenfalls zur Ausbildung weiterer Phasen ftihren, 
bewirken einen erniedrigten Erweichungspunkt und haben 
eine geringe Kantenf estigkeit zur Folge. Der Einsatz 
dieser Werkstoffe ist daher bei der Erfindung 
ausgeschlossen . 
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Vorzugsweise liegt das Zirkoniumdioxid in einer Menge 
von nicht mehr als 30 Vol . % vor . Vorzugsweise liegt 
das Zirkoniumdioxid auch nicht in einer Menge von 
weniger als 15 Vol . % vor. Liegen zwischen 15 und 30 
Vol.% Zirkoniumdioxid vor, liegt das molare Verhaltnis 
zwischen dem die stabilisierenden Oxide enthaltenden 
Zirkoniumdioxid und Chromoxid ganz besonders bevorzugt 
zwischen 40 : 1 und 25:1. 

GemaB einer weiteren ganz besonders bevorzugten 
Ausfiihrungsf orm liegt der Anteil des in tetragonaler 
Modifikation vorliegenden Zirkoniumdioxids bei mehr 
als 95 Vol.%, wobei lediglich bis zu 5 Vol.% insgesamt 
in der kubischen und/oder monoklinen Modifikation 
vorliegen. Ganz besonders bevorzugt ist die Einhaltung 
einer KorngroBe des eingelagerten Zirkoniumdioxids im 
Bereich von 0,2 bis 1,5 pm . Demgegeniiber hat sich 
eine durchschnittliche KorngroBe des 

Aluminiumoxid-/Chromoxid-Mischkristalls im Bereich von 
0, 8 bis 1,5 pm als besonders geeignet erwiesen. 
Kommen zusatzlich noch Karbide, Nitride und 
Karbonitride der Metalle der 4. und 5. Nebengruppe des 
PSE zum Einsatz, werden diese in einer KorngroBe von 
0,8 bis 3 pm eingesetzt. Die Korner des 
Mischkristalls der Formel SrAl 12 _ x C r x 0 ig weisen ein 
Langen/Dickenverhaltnis im Bereich von 5 : 1 bis 15 : 
1 auf . Ihre Maximallange betragt dabei 12 pm, ihre 
Maximaldicke 1,5 pm. 

Die Vickersharte der erf indungsgemaBen 
Sinterf ormkorper ist groBer als 1.750 
t HV Q ], liegt aber vorzugsweise bei mehr als 
1 . 800 ' C HV n c ] . 
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Die Mikrostruktu-r der erfindungsgemaflen 
Sinterformkorper ist frei von Mikrorissen und weist 
einen Porositatsgrad von nicht mehr als 1,0 % auf. Der 
Sinterformkorper kann ferner noch Whisker, iedoch 
nicht aus Siliziumkarbid , enthalten. 

Der Sinterformkorper enthalt keine der vielfach als 
Kornwachstumshemmer verwendeten Substanzen, wie z. B. 
Magnesiumoxid . 

Beim Sintern losen sich die Stabilsatoroxide im 
Zr0 2 -Gitter und stabilisieren dessen tetragonale 
Modif ikation. Zur Herstellung der Sinterformkorper und 
zur Erzielung einer von weiteren unerwiinschten Phasen 
freien Gef iigestruktur werden vorzugsweise hochreine 
Rohstoffe eingesetzt, d. h. Aluminiumoxid und 
Zirkoniumdioxid mit einer Reinheit von mehr als 99 %. 
Vorzugsweise ist der Grad der Verunreinigungen noch 
wesentlich geringer. Insbesondere sind Si0 2 -Anteile 
von mehr als 0,5 Vol.%, bezogen auf den fertigen 
Sinterformkorper, unerwiinscht. Ausgenommen von dieser 
Regelung ist das unvermeidbare Vorliegen von 
Hafniumoxid in geringer Menge von bis zu 2 Gew.% 
innerhalb des Zirkoniumdioxids . 

Die Herstellung des erf indungsgemaBen 
Sinterf ormkorpers erfolgt durch druckloses Sintern 
oder Heiflpressen einer Mischung aus 
Aluminiumoxid / Zirkoniumdioxid /Chromoxid und 
stabilisierenden Oxiden bzw . kommt eine Mischung 
dieser Komponenten zum Einsatz, der zusatzlich noch 
Strontiumoxid und/oder eins oder mehrere Nitride, 
Karbide und Karbonitride der 4. und 5. Nebengruppe des 
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PSE zuge-fiigt sind. Die Zugabe von Yttriumoxid und 
Chromoxid kann auch in Form von Yttriumchromoxid 
(YCr0 3 ) erfolgen, wahrend die Strontiumoxidzugabe 
vorzugsweise in Form von Strontiumsalzen , insbesondere 
als Strontiumcarbonat (SrC0 3 ) vorgenommen werden kann. 
Der Begriff druckloses Sintern umfaBt dabei sowohl ein 
Sintern unter atmospharischen Bedingungen, als auch 
unter Schutzgas oder im Vakuum . Vorzugsweise wird der 
geformte Korper zunachst auf 90 bis 95 % theoretischer 
Dichte drucklos vorgesintert und anschlieflend durch 
heiflisostatisches Pressen oder Gasdrucksintern 
nachverdichtet . Die theoretische Dichte kann dadurch 
bis auf einen Wert von mehr als 99 , 5 % gesteigert 
werden. 

Vorzugsweise Anwendungsbereiche des Sinterf ormkorpers 
liegen in seiner Verwendung als Schneidwerkzeug zum 
Schneiden von Papier, Textilgut und von Folien, 
besonders bevorzugt ist jedoch die Verwendung des 
Sinterf ormkorpers als Schneidplatte fur die ; 
spanabhebende Bearbeitung von GuBeisen oder von 
Stahlwerkstof f en , insbesondere im unterbrochenen 
Schnitt. Darunter ist zu verstehen, daB am Werkstuck 
viele kleine glatte Schnitte zeitlich 

auf einanderf olgend durchgefiihrt werden, wobei sich die 
Schneidplatte wahrend des Eingriffs mit dem zu 
bearbeitenden Werkstuck stark erhitzt und vor dem 
nachstf olgenden Eingriff kurz abkiihlt, so dafl eine 
thermische Wechselbelastung der Schneidplatte erfolgt. 

Die nachf olgenden Beispiele dienen der Erlauterung der 
Erf indung . 
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B«-ispiele 1 bis 18 und Vergleichsbeispiele : 



Verschiedene keramische Mischungen wurden durch 
Mischmahlung hergestellt. Den gemahlenen Mischungen 
wurde ein temporares Bindemittel zugegeben und die 
Mischungen anschlieBend spriihgetrocknet . AnschlieBend 
wurden aus den spriihgetrockneten Mischungen Griinkorper 
gepreflt und diese entsprechend den Angaben in der 
Tabelle entweder drucklos gesintert oder vorgesintert 
und unter Argon einem Gasdrucksinterprozefl 
unterworfen. In Tabelle 1 sind die errechneten 
Zusammensetzungen der hergestellten Sinterf ormkorper 
angegeben . 

Der in der letzten Ouerspalte von Tabelle 1 angegebene 
Matrixanteil in Vol.% umfaflt alle Anteile der 
angegebenen Zusammensetzung mit Ausnahme des 
Zirkoniumdioxids und der stabilisierenden Oxide. 

In Tabelle 2 sind die Untersuchungsergebnisse der 
Beispiele It. Tabelle 1 zusammengefaBt. 

In den Tabellen bedeutet: 
A: drucklos gesintert 

B: drucklos vorgesintert, nach dern Vorsintern unter 
Argon gasdruckgesintert . 

D: prozentuale Dichte im Vergleich zur theoretischen 

Dichte 
E : Elas tizitatsmodul 

°4 B : Biegebruchf estigkeit , gemessen nach der 
| 4 Punkt Methode, (DIN 51110) 

j K t~ : Bruchzahiakeit 

! Ic 

f 
| 
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HV 0,5 : Vickersharte, gemessen nach DIN 50113 
°3B1,200 oC: Bie 9ebruchf estigkeit bei 1.200 °C, 

nach der 3 Punkt Methode gemessen 

°3B RT : Bie ^ebruchf estigkeit bei Raumtemperatur , 
nach der 3 Punkt Methode gemessen, 
(Vergleichswert zur Biegebruchf estigkeit 

°3B1.200 oC) ' 

Figur 1 zeigt in graphischer Darstellung das gemafi der 
vorliegenden Erfindung vorzugsweise einzustellende 
molare Verhaltnis von Zr0 2 s Cr 2 0 3 , das einer Flache 
entspricht, die durch die Punkte A f B, C, D, E, F, G, 
H, I, K, L , M und N definiert ist. GemaB einer ganz 
besonders bevorzugten Ausf uhrungsf orm der Erfindung, 
bei der das Zirkoniumdioxid in einer Menge von 15, bis 
30 Vol.% vorliegt, ist das molare Verhaltnis zwischen 
Zirkoniumdioxid und Chromoxid durch die Flache 
bestimmt, die durch das Viereck mit den Punkten 0, P, 
R und Q definiert ist. 

Die Figuren 2 bis 4 zeigen in graphischer Form die 
Ergebnisse eines Schneidplatten-Warmewechsel tests . In 
Figur 2 ist das Ergebnis einer Untersuchung an einer 
kommerzialisierten Schneidplatte f estgehalten , bei der 
tetragonales Zirkoniumdioxid in eine 

Aluminiumoixdmatrix bei gleichzeitiger Mitverwendung 
von Magnesiumoxid eingelagert ist. 

Figur 3 entspricht dem Beispiel 1 1 und Figur 4 
Beispiel 12. 
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Figuren 2 bis 4 bedeuten: 
Stahlwerkstof f 
Schnittgeschwindigkeit 



f : 



Vorschub 



ap 



Schnittief e 



ASB: bezeichnet den Zeitpunkt, zu dem 

Ausbrockelungen nicht grofler als die 
VerschleiBmarkenbreite erf olgen . 

Die den Figuren 3 bis 4 zu entnehmenden Ergebnis'se 
belegen eine erheblich verbesserte 

Verschleifibestandigkeit von Sinterf ormkorpern , wenn 
sie gemafl der vorliegenden Erfindung als 
Schneidplatten eingesetzt werden im Vergleich zu 
bekannten Standardschneidplatten . 

Die Figuren 5 bis 7 zeigen Mikrofotos an 
Schneidplattenkanten nach dem zu den Figuren 2 bis 4 
beschriebenen Warmewechseltest, wobei die Figuren 5 
und 6 den Zustand nach einer Eingrif f zeit von 4 
Minuten und Figur 7 nach 10 Minuten zeigen. Figur 5 
entspricht Beispiel 2; Figur 6 dem Beispiel 10 und 
Figur 7 entspricht Beispiel 12. 

Wahrend die Figuren 5 und 6 die Ausbildung weniger 
Langsrisse und andeutungsweise das Auftreten von 
Ouerrissen zeigen, ist aus Figur 7 das Auftreten von 
Ouerrissen nicht zu entnehmen. Daraus ist auf ein fur 
die Praxis besonders giinstiges Verschleif3verhalten - 
auch bei Auftreten von Temperaturwechseln - zu 
schlieflen, da spontane Ausbruche vermieden werden, 
wodurch sich die Fertigungssicherheit im 
ZerspanungsprozeB deutlich erhoht. Obwohl aus Figur 6 
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noch auf die ver gleichsweise grofite Ouerrifibildung zu 
schlieBen ist, zeigen die Untersuchungsergebnisse des 
der Figur 6 zugrundeliegenden Beispiels 10 eine enorm 
hohe Bruchzahigkeit bei gleichzeitig hoher Harte und 
Biegebruchf estigkeit , so dafi Sinterf ormkorper aus 
diesem Werkstoff hervorragend fiir Schneidanwendungen 
bei im Vergleich zu den vorbeschriebenen 
Warmewechseltests etwas niedrigeren 
Temperaturwechselbelastungen geeignet sind . 
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Patentansprtiche 



b) 



c) 



d) 



terf ormkorper aus : 

60 bis 98 Vol.% eines Matrixwerkstof f es, 
gebildet aus einem 

Aluminiumoxid~/Chromoxid-Mischkristall , 

2 bis 40 Vol.% in den Matrixwerkstof f 
eingelagertem Zirkoniumdioxid , das 

als stabilisierende Oxide mehr als 10 bis 15 
Mol.% eines oder mehrerer der Oxide von Cer, 
Praseodym und Terbium und/oder 0,2 bis 3,5 
Mol.% Yttriumoxid, bezogen auf die Mischung aus 
Zirkoniumdioxid und stabilisierenden Oxiden, 
enthalt, wobei 

die Zugabemenge der stabilisierenden Oxide so 
gewahlt ist, dafl das Zirkoniumdioxid 
uberwiegend in der tetragonalen Modifikation 
vorliegt und 

das molare Verhaltnis zwischen d em die 
stabilisierenden Oxide enthaltenden 
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Zirkoniumdioxid und Chr-^moxid 1.000 : 1 bis 20 
: 1 betragt, 

f) sich die Anteile aller Komponenten zu 100 Vol.% 
des Sinter formkorpers erganzen, 

g) das Zirkoniumdioxid eine 2 pm nicht 
iiberschreitende KorngroBe auf weist . 

2. Sinterf ormkorper nach Anspruch 1 aus: 

a) mindestens 70 Vol.% eines Matrixwerkstoffes, 
gebildet aus einem 

Aluminiumoxid-/Chromoxid-Mischkristall rait 
einem Chromoxidanteil von 0,01 bis 2 f 32 Gew.\, 
bezogen auf Aluminiumoxid , 

b) 2 bis 30 in die Matrix eingelagertem 
Zirkoniumdioxid , das 

c) O f 27 bis 2,85 Mol . % Yttriumoxid, bezogen auf 
die Mischung aus Zirkoniumdioxid und 

Yttr iumoxid, enthalt, wobei 

d) das Zirkoniumdioxid in einer 2 pm nicht 
iiberschreitenden durchschnittlichen KorngroBe 
iiberwiegend in der tetragonalen Modif ikation 
vorliegt . 

3. Sinterf ormkorper nach Anspruch 2, wobei das molare 
Verhaltnis zwischen dem die stabilisierenden Oxide 
enthaltenden Zirkoniumdioxid und Chromoxid 370 : 1 
bis 34 : 1 betragt . 
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4. Sinterf ormkorper aus: 

a1)60 bis 98 Vol.% eines Matrixwerkstof f es , wobei 
dieser zu 

a2)67 f 1 bis 99,2 Vol.\ aus einem 

Aluminiumoxid-/Chromoxid-Mischkristall 

a3)zu 0 f 8 bis 32 , 9 Vol.% aus einem Mischkristall 
der Formel SrAl 12 ^ Cr x O rg besteht, wobei x 
einem Wert von 0,0007 bis 0,045 entspricht, 

b) 2 bis 40 in den Matrixwerkstof f 
eingelagertem Zirkoniumdioxid , das 

c) als stabilisierende Oxide mehr als 10 bis 15 
Mol.% eines oder mehrerer der Oxide von Cer, 
Praseodym und Terbium und/oder 0,2 bis 3 f 5 
Mol.% Yttriumoxid, bezogen auf die Mischung aus 
Zirkoniumdioxid und stabilisierenden Oxiden 
enthalt , wobei 

d) die Zugabemenge der stabilisierenden Oxide so 
gewahlt ist, da!3 das Zirkoniumdioxid 
iiberwiegend in der tetragonalen Modifikation 
vorliegt und 

e) das molare Verhaltnis zwischen dem die 
stabilisierenden Oxide enthaltenden 
Zirkoniumdioxid und Chromoxid 1.000 : 1 bis 20 

: 1 betragt, 
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f) sich dins Anteile der Komponenten zu 100 Vol.% 



g) das Zirkoniumdioxid eine 2 pm nicht 
iiberschreitende Korngrofle aufweist, 

5 . Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1 oder 
4, wobei der Matrixwerkstof f auflerdem noch 2 bis 
25 Vol.% eines oder mehrere der Karbide, Nitride 
und Carbonitride der Metalle der vierten und fc 
fiinften Nebengruppe des PSE - bezogen auf 
Matrixwerkstof f - enthalt. 

6. Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1, 4 
oder 5 mit einem molaren Verhaltnis des die 
stabilisierenden Oxide enthaltenden 
Zirkoniumdioxids zu Chromoxid, das im Bereich von 
2-5 Vol.% Zirkoniumdioxid 1.000:1 - 100:1 

> 5 - 15 Vol.% Zirkoniumdioxid 200:1 - 40:1 

> 15 - 30 Vol.% Zirkoniumdioxid 100:1 - 20:1 

> 30 - 40 Vol.% Zirkoniumdioxid 40:1 - 20:1 
betragt . 

7 . Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1 , 4 
oder 5 und nach Anspruch 6 mit einer 
Zirkoniumdioxidmenge von nicht mehr als 30 Vol.%. 

8. Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1, 4 

oder 5 und nach den Anspriichen 6 und 7 , wobei das 
Zirkoniumdioxid zu mindestens 95 Vol.% die 
tetragonale Modifikation aufweist. 



des Sinterf ormkorpers erganzen und 
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9. Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1, 4 

Oder 5 und nach den Anspriichen 6 bis 8, wobei das 
Zirkoniumdioxid insgesamt zu 0 bis 5 Vol.% in der 
kubischen und/oder monoklinen Modifikation 
vorliegt . 

10. Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1, 4 

oder 5 und nach den Anspriichen 6 bis 9 mit einer 
durchschnittlichen Korngrofie des 

Aluminiumoxid-/Chromoxid-Mischkristalls von -O , 8 
bis 1 , 5 pm . 

1 1 . Sinterf ormkorer nach einem der Anspriiche 1 , 4 oder 
5 und nach den Anspriichen 6 bis 10 mit einer 
Korngrofie des Zirkoniumdioxids zwischen 0,2 und 
1,5 pm . 

12. Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1, 4 
oder 5 und nach den Anspriichen 6 bis 1 1 mit nicht 
mehr als 0 r 5 Vol.% unvermeidbarer 
Verunreinigungen, bezogen auf den 

Sinterf ormkorper . 

13. Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1, 4 
oder 5 und nach den Anspriichen 6 bis 12 mit einer 
Harte nach Vickers C Hv 0,5] > 1.800. 

14. Verwendung eines Sinter formkorpers nach einem der 
Anspriiche 1 bis 13 als Schneidwerkzeug zum 
Schneiden von Papier, Textilgut und von Folien. 

15. Verwendung eines Sinterf ormkorpers nach einem der 
Anspriiche 1 bis 13 als Schneidplatte fiir die 
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spanabhebende Bearbeitung von GuBeisen oder von 
Sttahlwerkstof f en . 

16. Verwendung eines Sinterf ormkorpers nach einem der 
Anspriiche 1 bis 13 als Schneidplatte fur den 
unterbrochenen Schnitt von GuBeisen und 
Stahlwerkstof f en . 
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GEANDERTE ANSPROCHE 

[beim Internationalen Buro am 24. Januar 1992 (24.01.92) eingegangen; 
urspriingliche Anspruche 1 und 2 geandert; 
Anspruche 3 und 4 unverandert; Anspruch 5 hinzugef ugt ; 
Anspruche 5-16 umnummeriert als Anspruche 6-17 (7 SeitenJJ 



1. Sinterf ormkorper aus: 

a) 60 bis 98 Vol.°* eines Matrixwerkstof fes, 
gebildet aus einem 

Aluminiumoxid-/Chromoxid-Mischkristall , 

b) 2 bis 40 Vol.% in den Matrixwerkstof f 
eingelagertem Zirkoniumdioxid r das 

c) als stabilisierende Oxide mehr als 10 bis 15 
Mol.% eines Oder mehrerer der Oxide von Cer, 
Praseodym und Terbium, bezogen auf die Mischung 
aus Zirkoniumdioxid und stabilisierenden 
Oxiden, enthalt, wobei 

d) die Zugabemenge der stabilisierenden Oxide so 
gewahlt ist, dafl das Zirkoniumdioxid 
iiberwiegend in der tetragonalen Modifikation 
vorliegt und 

e) das molare Verhaltnis zwischen dem die 
stabilisierenden Oxide enthaltenden 
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Zirkoniumdioxid und Chromoxid 1.000 : 1 bis 20 
1 betragt, 

f) sich die Anteile aller Komponenten zu 100 Vol.\ 
des Sinterf ormkorpers erganzen, 

g) das Zirkoniumdioxid eine 2 pm nicht 
iiberschreitende KorngroBe aufweist. 

2. Sinterf ormkorper aus: 

a) mindestens 70 Vol.% eines Matrixwerkstof f es , 
gebildet aus einem 

Aluminiumoxid-/Chromoxid-Mischkristall mit 
einem Chromoxidanteil von 0,01 bis 2,32 Gew.\, 
bezogen auf Aluminiumoxid , 

b) 2 bis 30 Vol.'^ in den Matrixwerkstof f 
eingelagertem Zirkoniumdioxid, das 

O 0 r 27 bis 2,85 Mol.% Yttriumoxid, bezogen auf 
die Mischung aus Zirkoniumdioxid und 
Yttriumoxid, enthalt, wobei die Zugabemenge des 
Yttriumoxids so gewahlt ist, daQ das 
Zirkoniumdioxid iiberwiegend in der tetragonalen 
Modifikation vprliegt und 

d) das Zirkoniumdioxid in einer 2 pm nicht 
iiberschreitenden durchschnittlichen KorngroBe 
vorliegt und 

e) das molare Verhaltnis zwischen dem die 
stabilisierenden Oxide enthaltenden 
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Zirkoniumdioxid und Chromoxid 1 . OOO : 1 bis 20 
: 1 betragt und 

f) sich die Anteile aller Komponenten zu 100 Vol.% 
des Sinter formkorpers erganzen. 

3. Sinterf ormkorper nach Anspruch 2, wobei das molare 
Verhaltnis zwischen dem die stabilisierenden Oxide 
enthaltenden Zirkoniumdioxid und Chromoxid 370 : 1 
bis 34 : 1 betragt. 

4. Sinterf ormkorper aus : 

a1)60 bis 98 Vol .% eines Matrixwerkstof fes , wobei 
dieser zu 

a2)67,1 bis 99 r 2 Vol.°* aus einem 

Aluminiumoxid-/Chromoxid-Mischkristall 

a3)zu 0 f 8 bis 32,9 Vol.°* aus einem Mischkr istall 

der Formel SrAl 12 -x Cr x °19 besteht ' wobei x 
einem Wert von 0,0007 bis 0,045 entspricht, 

b) 2 bis 40 Vol.% in den Matrixwerkstof f 
eingeiagertem Zirkoniumdioxid f das 

c) als stabilisierende Oxide mehr als 10 bis 15 
Mol .% eines oder mehrerer der Oxide von Cer , 

4 Praseodym und Terbium und/oder 0,2 bis 3,5 

Mol.^o Yttriumoxid, bezogen auf die Mischung aus 
Zirkoniumdioxid und stabilisierenden Oxiden 
enthalt , wobei 
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d) die Zugabemenge der stabilisier enden Oxide so 
gewahlt ist, dafl das Zirkoniumdioxid 
uberwiegend in der tetragonalen Modifikation 
vorliegt und 

e) das molare Verhaltnis zwischen dem die 
stabilisier end en Oxide enthaltenden 
Zirkoniumdioxid und Chromoxid 1.000 : 1 bis 20 
: 1 betragt, 

f) sich die Anteile der Komponenten zu 100 Vol.-o 
des Sinter formkorpers erganzen und 

g) das Zirkoniumdioxid eine 2 gm nicht 
iiberschreitende KorngroGe auf weist . 

5. Sinter formkorper aus : 

a) 60 bis 85 Vol.% eines Matrixwerkstoffes, 
gebildet aus einem 

Aluminiumoxid-/Chromoxid-Mischkristall sowie 
aus 2 bis 25 Vol . % eines oder mehrerer der 
Karbide, Nitride und Carbonitride der Metalle 
der vierten und fiinften Nebengruppe des PSE - 
bezogen auf Matrixwerkstof f 

b) mehr als 15 bis 40 Vol.\ in den Matrixwerkstof f 
eingelagertem Zirkoniumdioxid, das 

c) als stabilisierende Oxide mehr als 10 bis 15 
Mol.\ eines oder mehrerer der Oxide von Cer, 
Praseodym und Terbium und/oder 0 f 2 bis 3,5 
Mol.\ Yttriurooxid , bezogen auf die Mischung aus 



BNSDOCID: <WO 9202470A1 J_s 



WO 92/02470 




PCT/EP91/01473 



- 34 - 



Zirkoniumdioxid und stabilisierenden Oxiden, 
enthalt, wobei 

d) die Zugabemenge der stabilisierenden Oxide so 
gewahlt ist, dafi das Zirkoniumdioxid 
uberwiegend in der tetragonalen Modifikation 
vorliegt und 

e) das molare Verhaltnis zwischen dem die 
stabilisierenden Oxide enthaltenden 
Zirkoniumdioxid und Chromoxid 100 : 1 bis 20 : 
1 betragt, 

f) sich die Anteile aller Komponenten zu 100 Vol.% 
des Sinterf ormkorpers erganzen, 

g) das Zirkoniumdioxid eine 2 ym nicht 
uberschreitende KorngroGe aufweist. 

6. Sinterf ormkorper nach Anspruch 4, wobei der 
Matrixwerkstof f auflerdem noch 2 bis 25 Vol.% eines 
Oder mehrere der Karbide, Nitride und Carbonitride 
der Metalle der vierten und fiinften Nebengruppe 
des PSE - bezogen auf Matrixwerkstof f - enthalt. 

7. Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1 r 2, 4 
oder 6 mit einem molaren Verhaltnis des die 
stabilisierenden Oxide enthaltenden 

Zirkoniumdioxids zu Chromoxid, das im Bereich von 
2-5 Vol.% Zirkoniumdioxid 1.000:1 - 100:1 

> 5 - 15 Vol.% Zirkoniumdioxid 200:1 - 40:1 

y -|5 - 30 Vol.% Zirkoniumdioxid 100:1 - 20:1 

> 30 - 40 Vol.% Zirkoniumdioxid 40:1 - 20:1 
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betragt . 

8. Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1, 4, 5 
oder 6 und nach Anspruch 7 mit einer 
Zirkoniumdioxidmenge von nicht mehr als 30 Vol.*o. 

9. Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1, 2, 4, 
5 oder 6 und nach den Anspriichen 7 und 8, wobei 
das Zirkoniumdioxid zu mindestens 95 Vol.% die 
tetragonale Modifikation aufweist. 

10. Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1 , 2, 4, 
5 oder 6 und nach den Anspriichen 7 bis 9 , wobei 
das Zirkoniumdioxid insgesamt zu 0 bis 5 Vol.% in 
der kubischen und/oder monoklinen Modifikation 
vorliegt. 

11. Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1, 2, 4, 
5 oder 6 und nach den Anspriichen 7 bis 10 mit 
einer durchschnittlichen KorngroBe des 
Aluminiumoxid- / Chromoxid-Mischkr istalls von 0, 8 
bis 1 , 5 pm . 

12. Sinterf ormkorer nach einem der Anspriiche 1, 2, 4, 
5 oder 6 und nach den Anspriichen 7 bis 1 1 mit 
einer Korngrofle des Zirkoniumdioxids zwischen 0,2 
und 1,5 pm . 

13. Sinter f ormkorper nach einem der Anspriiche 1, 2, 4, 
5 oder 6 und nach den Anspriichen 7 bis 12 mit 
nicht mehr als 0,5 Vol.% unvermeidbarer 
Verunreinigungen, bezogen auf den 

Sinterf ormkorper . 
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14. Sinterf ormkorper nach einem der Anspriiche 1, 2, 4 
5 oder 6 und nach den Anspriichen 7 bis 13 mit 
einer Harte nach Vickers [ Hv 0,5] > 

1 .800. 

15. Verwendung eines Sinterf ormkorpers nach einem der 
Anspriiche 1 bis 14 als Schneidwerkzeug zum 
Schneiden von Papier, Textilgut und von Folien. 

16. Verwendung eines Sinterf ormkorper s nach einem der 
Anspriiche 1 bis 14 als Schneidplatte fur die 
spanabhebende Bearbeitung von GuBeisen oder von 
Stahlwerkstof f en . 

17. Verwendung eines Sinter f ormkorpers nach einem der 
Anspriiche 1 bis 14 als Schneidplatte fur den 
unterbrochenen Schnitt von GuBeisen und 
Stahlwerkstof fen . 
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Fig.1: molare Verhaltnisse 
von Zr02 : Cr203 

Cr203 [mol-%/Sinterformk.] 
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FIGUR 2 
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FIGUR 3 
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FIGUR 4 



Warmewechseltest Ck45 
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FIGUR 6 
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FIGUR 7 
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